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INTERN ATIONALER VORLAUFIGER _ ^ . « 

PRUFUNGSBERICHT Internationales Aktenzeichen PCT/EP 03/07348 



I. Grundlage des Berichts 

1 Hinsichtlich der Bestandteile der internationalen Anmeldung (Ersatzblatter, die dem Anmeldeamt auf eine 
Aufforderung nach Artikel 14 hin vorgelegt warden, gelten im Rahmen dieses Berichts als "ursprQnglich 
eingereicht" and sind ihm nicht beigefQ0, weil sle kerne Anderungen enthalter) (Regein 70. 16 und 70,17)): 



Beschreibung, Seiten 



7-1 9 in der ursprQnglich eingerelchten Fassung 

1 -5 eingegangen am 08.06.2004 mit Schreiben vom 08.06.2004 

Anspruche, Nr. 

1-25 eingegangen am 08.06.2004 mit Schreiben vom 08.06.2004 
Zelchnungen, Blatter 

1/3-3/3 in der ursprQnglich eingerelchten Fassung 



2. Hinsichtlich der Sprache: Alia vorstehend genannten Bestandteile standen der BehSrde in der Sprache, in der 
die internationale Anmeldung eingereicht worden ist, zur VerfQgung oder wurden in dieser eingereicht, sofern 
unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

Die Bestandteile standen der Behorde in der Sprache: zur VerfQgung bzw. wurden in dieser Sprache 
eingereicht; dabei handelt es sich um: 

□ die Sprache der Obersetzung, die fQr die Zwecke der intemationalen Recherche eingereicht worden ist 
(nach Regel 23.1(b)). 

□ die Veroffentlichungssprache der intemationalen Anmeldung (nach Regel 48.3(b)). * ~ 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der internationalen vorlauf igen PrQf ung eingereicht 
worden Ist (nach Regel 55.2 undA)der 55.3). 

3. Hinsichtlich der in der intemationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz ist die 
Internationale vorlSufige PrQfung auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das: 

□ in der intemationalen Anmeldung in schriftlicher Fomi enthalten ist. 

□ zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist 

□ bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ Die Erklaaing, daB das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den 
Offenbarungsgehalt der Intemationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkl hinausgeht, wurde vorgelegt. 

□ Die Erklarung, daB die in computerlesbarer Forni erfassten Informationen dem schriftlichen 
Sequenzprotokoll entsprechen, wurde vorgelegt. 

4. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 

□ Beschreibung, Seiten: 

□ AnsprQche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER ^^t-^co noin^oAa 

PRUFUNGSBERICHT Internationales Aktenzeichen PCT;EP 03A)7d4g 



5. □ Dieser Bericht ist ohne Beruckslchtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden da di^se a^^^ 

angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde Qber den Offenbamngsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)). 

(Auf Ersatzblatter, die solche Anderungen enthalten, ist unter Punid 1 hinzuweisen; sie sind diesem Bericht 
beizufQgen.) 

6. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 

V. Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtllch der Neuheit, der erfinderischen Tatigkert und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1. Feststellung . ^ ^ 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 1-25 

Nein: AnsprQche 
ErfinderischeTatigkeit{IS) Ja: AnsprQche 1-25 

Nein: AnsprQche 
Gewerbliche Anwendbarkeit (I A) Ja: Anspruche: 1-25 

Nein: AnsprQche: 



2. Unterlagen und ErklSirungen: 
slehe Belblatt 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER Internationales Aktenzeichen PCT/EP 03/07348 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 



Zu Punkt V 

Begrundete Feststellung nach Regel 66.2(a)(ii) hinslchtlich der Neuheit, der erf inderischen 
Tatigkeit und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur StQtzung 
dieser Feststellung 

V. 1 Es wind auf das f olgende Dokument verwiesen: 

D1: EP-A-0 993 902 (PROFIL VERBINDUNGSTECHNIK GMBH) 19. April 2000 
(2000-04-19) 



V.2 Der Gegenstand der Anspruche 1 und 10 ist mit Blick auf D1 neu und erflnderisch 
(Artikel 33(2)(3) PCT): 

Das erfindungsgemaBe Verfahren sowie die erfindungsgemaBe Matrize 
unterecheiden sich gemaB der Kennzeichen beider Anspruche von D1 dadurch, daB: 

Jedes fiir die Ausbildung der HInterschneidung zustandige Fomiteil zunSchst radial 
durch ein Anschlagelernent abgestutzt wird und erst anschlieBend durch das bzw. die 
Fomnteile In ihrer radlalen Bewegung freigegeben werden. 

Erst dadurcii konnen die Vertiefung im Blech sowie die Verbindung zwischenBlech 
und Funktionselement im Bereich der Hinterschneidung in nicht naheliegender Weise 
zuverlassig und symmetrisch ausgebildet werden (Seite 5, erster Absatz). 



V.3 Die AnsprOche 2 bis 9 bzw. 11 bis 25 bauen den Gegenstand des Anspruchs 1 
bzw. 10 welter aus und erfiillen somit ebenfalls die Bedingungen des PCT bezuglich 
Neuheit und erfinderischer Tatigkeit (Artikel 33(2)(3) PCT). 



V.4 Der Gegenstand der Anspruche 1 bis 25 ist ohne Zwelfel gewerblich anwendbar 
(Artikel 33(4) PCT). 
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Patentanspruche 

Verfahren zur Anbringung eines Punktionselementes (14) mit einem 
Kopfende (20) und ggf. einem Schaftteil (22), insbesondere eines Be- 
festigungselementes, an ein Blechteil (12) ggf. in fliissigkeits- 
und/oder gasdichter Form, wobei das Funktionselement gegen das 
durch eine, einen Umformraum (62) aufweisende Matrize (10) abge- 
stutzte Blechteil (12) gepresst und Blechmaterial mittels wenigstens 
eines beweglich gelagerten Formteils (50), vorzugsweise mittels we- 
nigstens zwei solcher Formteile (50) der Matrize (10), wobei das bzw. 
jedes Formteil einen jeweiligen Wandbereich (58) des Umfoi-mraiams 
(62) bildet und durch eine radial nach innen gerichtete Bewegung des 
bzw. jedes Formteils das Blechmaterial in eine Hinterschneidung (24) 
des Fiinktipnselementes (14) gedruckt wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das bzw. jedes Formteil (50) zunachst solange durch einen Man- 
telflachenbereich eines Anschlagelements radial abgesttitzt und hier- 
durch an der radial nach innen gerichteten Bewegung gehindert wird, 
bis das Blechmaterial durch das Kopfende (20) des Funktionselements 
(14) in den Umformraum (62) zur Ausbildung einer deutlichen, das 
Kopfende mindestens weitgehend umschlielSenden Vertiefung (87) ge- 
zogen ist und erst anschliefiend dxirch eine axiale Bewegung des Man- 
telflachenbereichs des Anschlagelements am Formteil bzw. an jedem 
Formteil vorbei fur die radiale Bewegung zum Drucken des Blechma- 
terials in die Hinterschneidung freigegeben wird. 



Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet. 
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dass das bzw. jedes Formteil (50) an seinen, dem Blechmaterial zuge- 
wandten Flachen (66) am Obergang in den den Umformraum (62) bil- 
denden Wandabschnitt (58) gerundet ist und der genannte Wandab- 
schnitt das Blechmaterial in Formmerkmale (24) an der radial aufee- 
ren Seite des Kopfendes des Funktionselementes hineindriickt. 

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das "bzw. jedes Formteil (50) an seinen, dem Blechmaterial zuge- 
wandten Flachen am Obergang in den den Umformraum bildenden 
Wandabschnitt einen gerundeten, radial nach innen ragenden Vor- 
sprung (64) aufweist,. der das Blechmaterial in eine am Kopfende (20) 
des Elements (14) oder am Obergang vom Kopfende (20) des Funkti- 
onselements (14) in den Schaftteil (22) gebildete Hinterschneidung 
hineindruckt. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Anschlagelement dtorch das Kopfende (20) des Funktions- 
elements (14) unter Zwischenschaltung des Blechmaterials (12) bei 
der AusbUdung der Vertiefung (87) zuriickgedrangt wird, bis die Ab- 
stutzung des bzw. jedes Formteils am Anschlagelement aufgehoben 
ist. . . 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Formteile (56) nach der Freigabe der radial nach inn&n ge- 
richteten Bewegung unter dem Druck eines Stempels an jeweiligen 
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zur Langsachse (30) der Matrize geneigten Fuhrungsbahnen (44) ent- 
lang gleiten und somit gleichzeitig axial und radial bewegt werden. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 und 5, 
5 dadiirch gekennzeichnet, 

dass nach der Anbringung des Funktionselements (14) an das Blech- 
teil (12) die Formteile (50) durch das vorgespannte Anschlagelenaent 
(68) in axialer Richtung bewegt werden, wobei das aus dem Funkti- 
onselement und dem Blechteil gebildete Zusammenbauteil, das auch 
10 vom Anschlagelement (68) axial bewegt wird, freigegeben wird, und die 

axiale Bewegung des Zusammenbauteils ggf. eine dxirch die geneigten 
Fuhrungsbahnen (44) zugelassene, radial nach auiSen gerichtete Be- 
wegung der Formteile verursacht. 

15 7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass Blechmaterial mittels der Formteile (50) mit am Funktionsele- 
ment (14) ausgebildeten, insbesondere nut- und/oder rippenartigen 
Verdrehsicherurigsmerkmalen (24) in Eingriff gebracht wird. 

20 

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Blechteil (12) zumindest im Bereich des Funktionselementes 
(14) bei dessen Anbringung am Blechteil nicht perforiert und nicht ge- 
25 locht wird. 

9. VerfaJhren nach einem der Anspruche 1 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass ein vorgelochtes Blechteil verwendet wird oder dass das Blechteil 
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bei der Anbringung des Punktionselemerites mittels eines selbststan- 
zenden Funktionselementes oder eines vorlaufenden Lochstempels ge- 
locht wird. 

Matrize (10), insbesondere zur Verwendung in einem Verfaliren nach 
einem der Anspriiche 1 bis 9 zur Anbringung eines Funktionselemen- 
tes mit einem Kopfende (20) xind ggf. einem Schaftteil (22), insbeson- 
dere eines Befestigungselementes (14) an ein BlechteU (12) ggf. in flus- 
sigkeits- xmd/oder gasdichter Form, wobei die Matrize (10) einen Mat- 
rizenkorper (40) und wenigstens ein darin bewe^ch gelagertes Form- 
teil (50), vorzugsweise mindestens zwei seiche Formteile sowie ein in 
Richtung auf das Blechteil (12) zu vorgespanntes Anschlagelement 
(68) fur das bzw. jedes Formteil in der Mitte des Matrizenkorpers auf- 
weist und das bzw. jedes Formteil (50) einen Wandbereich eines Um- 
formraums (62) bildet, der in der Matrize im Bereich ihrer dem Blech- 
teil zugewandten Stimseite vorgesehen ist, und dxirch eine jeweilige 
schrag gestellte FQhrungsbahn (44) fur eine radial nach innen gerich- 
tete Bewegiong gefCihrt ist, die zu einem Eiiidracken des Blechmateri- 
als in ein Formmerkmal (24) bzw. eine Hinterschneidung des Funkti- 
onselementes fCihrt, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass jedes Formteil (50) bei der Ausbildung einer Vertiefung (87) im 
Blechteil, welche im Umformraum (62) der Matrize diarch auf das 
Kopfende (20) des Funktionselements (14) ausgeubtem Druck erfolgt, 
an einem Mantelflachenbereich des Anschlagelements (68) radial ab- 
gestutzt ist und hierdurch an der radial nach innen gerichteten Bewe- 
gung solange gehindert ist, bis der Mantelflachenbereich des An- 
schlagelements (68), an dem jedes Formteil (50) abgestiitzt ist, durch 
den erwahnten Druck vom. Kopfende (20) des Funktionselements (14) 
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gegen die Vorspannung am Formteil vorbei bewegt ist und die radiale 
Bewegung des Formteils freigegeben hat. 

Matxize nach Anspruch 10, 
dadurch gekennzeich n e t , 

dass nach der Bewegung des Anschls^elements (68) an den Formtei- 
len (50) vorbei die schrag gestellten Fuhrungsbahnen (44) aufgrund 
von auf das Blechteil ausgeiibtem Druck zu. der radial nachi innen ge- 
richteten Bewegtang der FormteUe bei gleichzeitiger axialer Bewegung 
derselben fuhren. 

Matrize nach Anspruch 10 oder 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die axiale Lange des Bereiches des Anschlagelements (68), der 
die Formteile (50) an der radial nach innen gerichteten Bewegung hin- 
dert, so bemessen ist, dass die durch das.Kopfende des FunktLons- 
elements im Umformraum (62) des Blechteils gebildete Vertiefung (87) 
das Kopfende (20) mindestens weitgehend \imschliel2.t, bevor die Ab- 
stutzung der Formteile an diesem Bereich durch Gleiten dieses Be- 
reichs an den Formteilen vorbei aufgehoben xaid die radiale Bewegung 
der Formteilen freigegeben ist. 

Matrize nach einem der Anspruche 10 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Formteile (50) an ihren, dem Blechmaterial (12) zugewandten 
Flachen (66) beim Obergang in den den Umformraum (62) bildenden 
Wandabschnitten (58) gerundet sind. 
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14. Matrize nach einem der Anspriiche 10 bis 13, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , 

dass die Formteile (50) an ihren, dem Blechmaterial (12) zugewandten 
Flachen (66) beim Obergang in den den Umformraum (62) bildenden 
5 Wandabschnitten (58) genindete, radial nach innen ragende Vor- 

spriinge (64) aufweisen, die das Blechmaterial in eine am Kopfende 
(20) Oder am Obergang vom Kopfende (20) des Funktionselements (14) 
in den Schaftteil (22) gebildete Hinterschneidvmg (24) hineindriicken. 

10 15. Matiize nach einem der vorhergehenden Anspriiche 10 bis 14, 
dadurch g e k e n n z e i c h n e t , 

dass fOr jedes Formteil (50) eine zur Langsachse (30) der Matrize 
geneigte T-nutartige Fuhrungsbahn (44) vorgesehen ist, in die es nach 
der Freigabe der radial nach iimen gerichteten Bewegung unter dem 
15 Druck eines Stempels (16) gleitet und somit gleichzeitig axial und ra- 

» 

dial bewegt ist. 

16. Matxize nach einem der vorhergehenden Anspruche 10 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, 
20 dass der Umformrarim (62) auch diirch fest angeordnete Wandberei- 

che (60) des Matrizenkorpers (40) gebildet ist, die je zwischen zwei be- 
weglichen Formteilen (50) der Matrize angeordnet sind. 



17. Matrize nach Anspruch 16, 
25 dadurch gekennzeichnet, 

dass die fest angeordneten Wandbereiche (60) des Matrizenkorpers im 
Ausgangszustand vor Erzeugung der Vertiefung (87) im Blechteil ge- 
gentiber den Wandbereichen (58) der Formteile (50), die den Umform- 
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raum (62) mit definieren, fluchten oder geringfugig vor oder zuruck- 
versetzt sind, wahrend sie im geschlossenen Zustand der Matrize 
nach der Fertigstellung der Verbindiang zwischen dem Funktionsele- 
ment \and dem Blechteil deutlich gegenuber den radial nach innen 
, 5 vorgeschobenen Wandbereichen (58) der Formteile (50), die den Um- 

formraum (62) mit definieren, zuruckversetzt sind. 

18. Matrize nach einem der Anspruche 10 bis 17, 
dadurch gekennzeichnet, 

10 dass zur Vorspannung des Anschlagelements (68) in axialer Richtung 

atif das Blechteil (12) zu, eine in einem Hohlraiom der Matrize ange- 
ordnete Feder (72) vorgesehen ist. 

19. Matrize nach Anspruch 18, 

15 dadurch gekennzeichnet, 

dass das Anschlagelement (68) an seinem der Feder (72) zugewandten 
Ende eine radiale Sch\alter (70) aufweist, die zu Anlage an einer Schul- 
ter (74) der Matrize kommt xind hierdurch die maximale Bewegung 
des Anschlagelements (68) auf das Blechteil (12) zu begrenzt. 

20 

20. Matrize nach Anspruch 19, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Feder (72) an ihrem dem Anschlagelement (68) abgewandten 
Ende an einem in der Matrize fesl^elegten Wideflager (82) abgestutzt 
25 ist. 

21. Matrize nach Anspruch 20, 
dadurch gekennzeichnet, 
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dass die Feder (72) zwischen der Schulter (70) des Anschlagelements 
(68) und einer Schulter des Widerlagers (82) vorgespannt ist. 

22. Matrize nach Anspruch 20 oder 21, 
5 dadtirch gekennzeichnet, 

dass das Widerlager (82) in einer Langsbohrung der Matrize mittels 
eines Federringes (84) gehalten ist. 

23. Matrize nach einem der Anspruche 10 bis 22, • 
10 dadurch gekennzeichnet, 

dass das Anschlagelement (68) einen vorderen Stiftteil (76) aufweist, 
dessen freie Stimseite (78) vom Kopfende (20) des Fxinktionselements 
(14) ggf. unter Zwischenschaltung des Blechmaterials fur die axiale 
Bewegung des Anschlagelements (68) beaufschlagbar ist. 

15 

24. Matrize nach einem der Anspruche 10 bis 23, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die dem Blechteil (12) zugewandten Stimseiten der Formteile (50) 
bis zum Abschluss der radial nach inneti gerichteten Bewegung der 
20 Formteile (50) liber die Stimseite (46) des Matrizenkorpers (40) ste- 

hen, 

25. Matrize nach Anspruch 24, 
dadurch gekennzeichnet, 

25 dass beim Abschluss der radial nach innen gerichteten Bewegmig der 

Formteile (50) diese biindig mit der Stimseite (46) des Matrizenkorpers 
(40) stehen. 




Profil-Verbindvingstechnik GmbH & Co. KG P 3948I>WO - R/ho 

Vftrfahren sowie Matrize zur Anbrinsfung eines Fu nktionselements an ein 

Blechteil 

5 

Die vorliegende Erfindung betrifPt ein Verfahren zur Anbringung eines Fiink- 
tionselementes mit einem Kopfende und ggf. einem Schaftteil, insbesondere 
eines Befestigungselementes, an ein Blechteil ggf. in flussigkeits- und/oder 
gasdichter Form, wobei das Funktionselement gegen das dxirch eine, einen 
10 Umformraum axifweisende Matrize abgestutzte Blechteil gepresst und 

Blechmaterial mittels wenigstens eines beweglich gelagerten Formteils vor- 
zugsweise mittels wenigstens zwei solcher Formteile der Matrize, wobei das 
bzw. jedes Formteil einen Wandbereich des Umformravims bildetixnd diirch 
eine radial nach innen gerichtete Bewegung des bzw. jedes Formteils in eine 
15 Hinterschneidung des Fxanktionselementes gedruckt wird. Femer betrilft die 
Erfindiang eine Matrize, insbesondere zur Verwend\ing in einem solchen 
Verfahren zur Anbringung eines Funktionselementes mit einem Kopfende 
imd ggf. einem Schaftteil, insbesondere eines Befestigungselementes, an ein 
Blechteil in flussigkeits- und/oder gasdichter Form, wobei die Matrize 
20 einen Matrizenkorper und wenigstens ein darin beweglich gelagertes Form- 
teil, vorzugsweise mindestens zwei solche Formteile sowie ein in Richtung 
auf das Blechteil zu vorgespanntes Anschlagelement fur 'das bzw. jedes 
Formteil in der Mitte des Matrizenkorpers aufweist und das bzw. jedes 
Formteil einen Wandbereich eines Umformraums bildet, der in der Matrize 
25 im Bereich ihrer dem Blechteil zugewandten Stimseite vorgesehenen ist und 
durch eine jeweilige schrag gestellte Fiihrungsbahn fiir eine radial nach 
innen gerichtete Bewegung gefuhrt ist, die zu einem Eindriicken des Blech- 





materials in ein Formmerkmal bzw. eine Hinterschneidung des Funktions- 
elementes fCihrt. 

Ein Verfahren bzw. eine Matrize dieser Art is't aus der EP-A-0 993 902 be- 

5 kannt. Dort wird ein solches Verfahren bzw. eine solche Matrize verwendet, 
um verschiedene Punktionselemente an ein Blechteil anzubringen. Bei- 
spielsweise kaim es sich bei dem Funktionselement van ein Element gemalS 
den dortigen Fig. la \ind lb handeln, wo der Kopfteil einen grolSeren 
Diirchmesser als der Schaftteil aufweist und zwischen dem Kopfteil und 

10 Schaftteil eine Hinterschneidung gebildet ist. Femer kann es sich bei dem 
Funktionselement \uxl ein Element handeln, das sich entsprechend der 
dortigen Fig. 5 als Gewindestift mit einem zumindest im wesentlichen kon- 
■ stanten Durchmesser darstellt. Dabei kormen Verdrehsicherungsmerkmale 
im Bereich des Kopfend^s des Gewindestiftes vorgesehen werden. Altemativ 

15 hierzu kann es sich bei dem Funktionselement um ein Element entspre- 
chend der deutschen Patentanmeldung 10118973.7 handeln. Femer kaim 
es sich bei dem Funktionselement um ein Element handeln, das sich als 
hohles Rohrelement darstellt oder entsprechend der europSischen Patent- 
anmeldung EP 02012625.6 ausgebildet ist. Femer kann sich das Funkti- 

20 onselement lediglich als Mutterelement darstellen, wobei der Mutterkorper 
sozusagen den Kopfteil des Elements bildet. 

Wichtig bei der Form des FunktiLonselements ist ledi^ch, dass es im Be- 
reich des Kopfteils bzw. des Elementeteils, das vom Blechteil umfasst wird, 
25 eine oder mehrere Hinterschneidungen oder Formmerkmalen wie Vertiefun- 
gen gibt, die fur einen formschlussigen Eingriff mit dem Blechmaterial im 
Bereich einer sich bei der Anbringung des Funktionselements am Blechteil 
ausbildenden Vertiefimg des Blechteils vorliegt. Es ist nicht notwendig, dass 
das Funktionselement mit einem Gewinde ausgestattet ist. Es kann sich bei 





dem Funktionseletnent durchaus um ein Element handeln, das beispiels- 
weise als Fuhrungsstift ausgebildet ist, oder einen Kugelkopf aufweist oder 
mit besonderen Merkmalen ausgestattet ist, um bestimmte Funktionen 
durchzufuhren. Als weiteres Beispiel kann hier einen Stift genannt warden, 
5 der in einem Auto der Aufnahme einer Federklammer zur Befestigung eines 
Teppiches oder einer Bremsleitungsldammer oder Kabelklammer dient. 

Femer kann es sich bei dem Funktionselement um ein Hohlkorperelement 
wie ein Mutterelement mit oder ohne Innengwinde handeln, das selbst den 
Kopfteil darstellt und nicht unbedingt einen Schaftteil aufweist. Die Hinter- 
schneidung ware dann bspw. am Obergang von der Seitenwand des Ele- 
ments in dessen freiliegenden Stimflache zu realisieren, bzw. durch diesen 
Obergang realisiert. 

Es ist bekannt, Funktionselemente durch verschiedene Verfahren und unter 
Anwendung von verschiedenen Matrizen an Blechteilen im industriellen 
Mafistab anzubringen. Dies geschieht haufig zeitgleich mit der Verformiang 
des Blechteils zu einem dreidimensionalen Gegenstand. Problematisch bei 
alien solchen Verfahren und Matrizen ist, dass sie zuverlassig liber lange 
Serien arbeiten miissen. 

Ein Problem bei der Herstellung von Blechteilen, die eine Vertiefung aufwei- 
sen, in der das Kopfteil eines Funktionselementes formschlussig aufgenom- 
men ist, liegt darin, dass die bisher bekannten Verfahren bzw. Matrizen 
gelegentlich zu einer Fehlausbildimg der Vertiefung fuhren, beispielsweise 
in dem Sinne, dass die Vertiefung nicht symmetrisch ausgebildet ist. 
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Aufgabe der vorliegenden Erfindting ist es, ein Verfahren bzw. eine Matrize 
der eingangs genannten Art so waiter zu verbessem, dass das Verfahren 
bzw. die Matrize noch zuverlassiger arbeiten xind unervmnschte unsymmet- 
rische oder Fehlausbildungen des Blechteils nicht oder hochstens nur ex- 
5 trem selten vorkommen. 



Um diese Aufgabe zu losen, wird ausgehend von einem Verfahren der ein- 
gangs genannten Art erfindungsgemsifi vorgesehen, dass das bzw. jedes 
Formteil zxinachst solsmge durch einen Mantelflachenbereich eines An- 

10 schlagelements radial abgestiitzt und hierdurch an der radial nach innen 
gerichteten Bewegung gehindert wird, bis das Blechmaterial duxch das 
Kopfende des Funktionselements in den Umfonnraum zur Ausbildung einer 
deutlichen, das Kopfende mindestens wei^ehend vimschlielSenden Vertie- 
fung gezogen ist und erst anschliefiend dxarch eine axiale Bewegung des 

15 Mantelflachenbereichs am Formteil bzw. an jedem Formteil vorbei fur die 

radiale Bewegung zum Drucken des Blechmaterials in die Hinterschneidving 
freigegeben wird. 

Femer wird, ebenfalls erfindungsgemaS eine Matrize der eingangs 
20 genannten Art vorgesehen^ dass sich dadurch auszeichnet, dass jedes Form- 
teil bei der Ausbildung einer Vertiefung im Blechteil, welche im Umform- 
ra\im der Matrize durch auf das Kopfende des Funktionselements ausgeub- 
tem Druck erfolgt, an einem Mantelflachenbereich des Anschlagelements 
radial abgestutzt ist und hierdurch an der radail nach innen gerichteten 
25 Bewegung solange gehindert ist, bis der Mantelflachenbereich des Anschlag- 
elements, an dem jedes Formteil abgestutzt ist, dxirch den erwahnten Druck 
vom Kopfende des Funktionselements gegen die Vorspannung am Formteil 
vorbei bewegt ist und die radiale Bewegung des Formteils freigegeben hat. 



Dad\irch, dass das Formteil bzw. die Formteile zunSchst durch Anlage am 
Anschlagelement unbeweglich gehalten werden, liegen klar definierte Ver- 
haltnisse fur die Ausbildung der Vertiefung vor, so dass es gelingt, die Ver- 
5 tiefung ordnungsgemaB auszubilden, ohne Fehlausbildungen der Vertiefung 
befurchten zu massen. Femer werden die radialen Bewegungen der Form- 
teile, die dazu fuhren, dass das Blechmaterial in die Formmerkmale bzw. die 
Hinterschneidung des Funktionselements hineingedruckt wird, durch das 
gewahlte Verfahren bzw. durch die erfmdungsgemafi ausgebildete Matrize so 
10 s3mchronisiert, dass eine symmetrische Verformung des Blechmaterials im 
Bereich der Vertiefung um das Kopfende des Funktionselementes herum 
erfolgt, wodurch ebenfalls eine symmetrische Ausbildurig der Verbindung 
zwischen dem Blechteil und dem Funktionselement erfolgt, ohne dass Fehl- 
ausbildungen dieser Verbindung zu befurchten sind. 

15 

Je nachdem, wie das Funktionselement geschaffen ist, konnen die Formteile 
entsprechend dem Anspruch 2 an ihren, dem Blechmaterial zugewandten 
Flachen am Obergang in den den Umformraum bildenden Wandabschnitten 
gerundet sein, und die genannten Wandabschnitte konnen das Blechmate- 

20 rial in Formmerkmale in der radial aufieren Seite des Kopfendes des Fvmkti- 
onselements hineindrucken. Sollte eine Hinterschneidiang am Funktions- 
element am Kopfteil oder zwischen dem Kopfteil xind dem Schaftteil vorlie- 
gen, so konnen die Formteile an ihren, dem Blechmaterial zugewandten 
Flachen am Obergang in den den Umformraum bildenden Wandabschnitten 

25 genindete, radial nach innen ragende Vorsprunge aufweisen, die das 

Blechmaterial in die Hinterschneidung hineindrxicken. Auch hier dient die 
gerundete Form der schoneren Behandlung des BlechteUs, so dass dieses - 
nicht perforiert oder gelocht wird. 




Besonders einfach gestaltet sich das erfindungsgemafie Verfahren bzw. die 
erfindungsgemaSe Matrize, wenn das Anschlagelement durch das Kopfende 
des Funktionselements irnter Zwischenschaltung des Blechmaterials bei der 
5 Ausbildung der Vertiefung zunickgedrangt wird, bis die Absttitzung der 
Formteile am Anschlagelement aufgehoben ist. 

Mit einer relativ einfachen Ausbildung des Anschlagelements wird somit bei 
der Ausbildimg der Vertiefung im Blechteil das Anschlagelement der Matrize 

10 soweit zurCickgedrangt, bis die Formteile sich nicht mehr am Anschlagele- 
ment abstutzen \md aufgrund des auf den dem Blechteil zugewandten 
Stimflachen der Formteile ausgeiibten Druckes sich entlang der schrag 
gestellten Fiihrungsbahnen bewegen konnen. Auch diese Bewegung erfolgt 
sjmchronisiert, weil das Blechteil durch den Stempel des Setzkopfes auf den 

15 , Stimseiten aller Formteile gleichzeitig gedruckt wird und selbst fCir die 

synchronisierte Bewegung der Formteile entlang der jeweils zugeordneten 
schrag gestellten Fuhrungen sorgt. Da die Formteile unter der Einwirkung 
des Setzkopfs, der gegen das Blechteil drvickt, in axialer Richtung um den 
gleichen Betrag bewegt werden, bewegen sie sich ebenfalls alle - weil die 

20 Fuhrungsbahnen alle den gleichen Winkel mit der Langsachse der Matrize 
bilden - um einen gleichen radialen Betrag in die radiale Richtung. Im Be- 
reich der Formteile der Matrize wird das Blechmaterial besonders innig mit 
am Funktionselement ausgebildeten, insbesondere nut- und/oder riffelarti- 
gen Verdrehsicherungsmerkmalen in Eingriff gebracht, wodurch eine be- 

25 senders sichere Verdrehsicherung erfolgt. ^ 



Besonders gtinstig ist es, wenn fCir die Formteile jeweilige zur Langsachse 
der Matrize geneigte T-nutartige Fuhrungsbahnen vorgesehen sind, in de- 
nen die Formteile nach der Freigabe der radial nach ixmen gerichteten Be- 



